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© Vorrichtung zum Zerkleinern von Rollen von auf Dornen gewickelter band* oder folienformlger 
Ware, vorzugsweise Papier. 
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© Bne verbesserte Vorrichtung zum Zerteilen von 
Rollen (13) (Stammen) von auf Dornen gewickelter 
band- Oder folienfSrmiger Ware, vorzugsweise Pa- 
pier, in Rollen kleinerer axialer Breite, ist als modul- 
artig ausgebildete. an eine Transportbahn fUr die zu 
zerteilenden Rollen ariordnungsbare SSgemaschi- 
neneinheit (1) mit mindestens zwei um eine zentrale 
Achse (11) schwenkbar angebrachten und gesteuert 
angetriebenen Schwenkarmen (7), die an ihren freien 
Enden ein Sageblattaggregat(8) mit etrxer Anzahl von 
kreisrunden, in Drehung versetzen SageblStterh (14) 
aufweisen und zwar einer solchen Anzahl von Sage* 
blattern (14), wie fur das Zerteilen der Rollen.(13) 
Schnitte Vorgesehen sind, Ferner sind in die Trans- 
portbahn Auffahg- und Auflageschalen (30) fur die zu 
zerteilenden Rollen (13) eingegliedert und zwar im 
Schwenkweg des art die Schwenkarme angesetzten 
Sageblattaggregates (8). 
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Vorrichtung zum Zerkleinern von Rollen von auf Dornen gewickeiter band- Oder folienfdrmiger Ware, 

vorzugsweise Papier 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Zerteilen von Rollen (Stammen) von auf Dornen 
gewickeiter band- Oder folienfdrmiger Ware, vor- 
zugsweise Papier, in Rollen kleinerer axialer Breite 
mittels durch die zu zerteilenden Rollen gefuhrter, 
in Drehung versetzter kreisrunder Sageblatter. 

Bei bekannten Maschinen dieser Art werden 
die zu zerteilenden Rollen uber Fuhrungsbahnen 
axial gegen zwei diametral zueinander angeordne- 
te, urn eine zentrale Achse umlaufende und dabei 
urn ihre eigene Achse rotierende Sageblatter vor- 
geschoben. Diese bekannten Sagemaschinen ha- 
ben jedoch den Mangel, daB die zu zerteilenden 
Rollen wahrend des Sagens axial gegen die Flache 
des jeweils wirksamen Sageblattes gedruckt wer- 
den. Hierdurch kommt es zu schragem Veriauf der 
Schnittstelle bezuglich der Achse der zu zerteilen- 
den Rollen und au/terdem zu erhohter Warmeent- 
wicklung an den Sageblattern. Nicht zuietzt stellen 
diese bekannten Sagemaschinen erhebliche Pro- 
duktionskapazitatsengpasse in Produktionsiinien 
dar. 

Aus der GB-PS 1.091.600 ist eine Vorrichtung 
zum Schneiden von Papierrollen bekannt, bei der 
ein rotierendes Sageblatt verwendet wird, dessen 
Drehachse sich auf einern Kreis bewegt, so daB 
nach jedem durchgefuhrten Schnitt das Sageblatt 
zu einer Schleifvorrichtung gefQhrt werden kann. 
Wahrend des Schleifvorganges wird die Papierrolle 
um ein kleines Stuck weiterbewegt und anschlie- 
flend wird der nachste Schnitt ausgefuhrt 

Bei einer Kreismesserschneidmaschine gemaS 
der DE-PS 2 211 884 wird das mittels einer 
Schwinge schwenkbar angeordnete Kreismesser 
wahrend des 8etriebs intermittierend aus der Ru- 
hestellung in die Arbeitsstellung und zuruck be- 
wegt wobei wahrend der Ruhestellung ebenfalls 
das Nachschleifen des Messers sowie der Weiter- 
transport des Schneidgutes erfolgen. 

Der Nachteil dieser Vorrichtungen besteht dar- 
in, daB durch das jeweilige Nachschleifen zwischen 
zwei Schnitten die Produktion erheblich verzogert 
wird. 

Demgegenuber Negt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Vorrichtung der oben angegebenen 
Art dahingehend zu verbessem, daB alle bisher 
bekannten Nachteile, wie Rust-und Ausfallzeiten, 
Qualitatsproblematiken, Produktionskapazitatseng- 
passe, Produktionskapazitatsbegrenzung nach 
oben, erhohte Ausschuflproblematiken usw. ausge- 
schaltet werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema/3 durch 
eine Vorrichtung der oben beschriebenen Art ge- 
lost, die gekennzeichnet ist durch eine modulartig 



ausgebildete, an eine Transportbahn fur die zu 
zerteilenden Rollen anordnungsbare Sagemaschi- 
neneinheit mit mindestens zwei im eine zentrale 
Achse schwenkbar angebrachten und gesteuert an- 

5 getriebenen Schwenkarmen, die an ihren freien En- 
den ein Sageblattaggregat mit einer Anzahl von 
Sageblattern tragen, die in der gewClnschten axia- 
len Breite der herzustellenden Rollen entsprechen- 
den axialen Abstanden voneinander angebracht 

io sind t wobei seitlich neben oder unterhalb der zen- 
tralen Schwenkachse der Schwenkarme in die 
Transportbahn einzugliedernde Auffang-und Aufla- 
geschalen fur die zu zerteilenden Rollen ange- 
bracht sind. 

75 Die erfindungsgema/te Vorrichtung hat den 

Vorteil, daJ3 sie sowohl in alle vorhandenen Produk- 
tionsiinien eingegliedert oder auch in jede Neuanla- 
ge eingebaut werden kann. 

Die erfindungsgema/te Sagemaschineeinheit ist - 

20 an den Arbeitstakt vorhergehender und nachfolgen- 
der Maschinen anpafibar. 

Bei alien bestehenden Anlagen konnen dabei 
die vorhandenen Sage- bzw. Trennmaschinen als 
Not- bzw. Bypaflmaschinen beibehalten bleiben, so 

25 daB im Notfall die zu zerteilenden Rollen auf die 
vorhandenen Sage- bzw. Trennmaschinen gefuhrt 
werden konnen. Im Normalfall werden die vorhan- 
denen Sage-und Trennmaschinen dann mit einer 
durchlaufenden Transportbahn ausgelegt, die von 

30 den hergestellten zerteilten Rollen durchlaufen wird 
und im Notfall zur Inbetriebnahme der bestehenden 
Sage- und Trennmaschinen herauszunehmen ist. 

Die Herstellkosten der erfindungsgema/ten S2- 
gemaschineneinheit liegen deutlich unter den Ko- 

35 sten anderer bekannter SSge-bzw. Trennmaschi- 
nen. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, da/3 durch 
den gleichzeitigen Einsatz von mehreren Sageblat- 
tern die gesamte Rolle in etnem Arbeitsgang in 

40 eine Vielzahl von kleineren Rollen zerschnitten wer- 
den kann. Dadurch wird der Durchsatz an Lang- 
Rollen gegenuber den bekannten Maschinen er- 
heblich gesteigert. 

Die Schwenkarme, die das Sageblattaggregat 

45 tragen, konnen so gesteuert sein, daB das Absen- 
ken in die Schnetdposition langsamer erfolgt als 
das Anheben in die Ruheposition. Dies bedeutet, 
daB die Messer langsam in den durchzuschneiden- 
den Starnm eindringen. Dadurch wird vermieden, 

so daB beim Aufsetzen auf den Stamm die Messer 
einen Schlag erhaJten, was wiederum die Standzeit 
gegenuber herkommlichen Sageeinrichtungen ver- 
langert 

Das Sageblattaggregat selbst kann aus einer 



BNSDOCID: <EP 0335181A1_I_> 



1< 



3 



EP 0 335 181 A1 



4 



groflflachigen verspannten Torsionsrohreinheit be- 
stehen, die eine Anzahl von Rohr stiicken aufweist, 
die zusammensteckbar sind. Vorzugsweise weisen 
die Rohrstucke in der einen Stirnseite Zapfen und 
auf der anderen Stirnseite Offnungeri auf, so dai3 
die Zapfen des einen Rohrstuckes in die Offnung 
des anderen Rohrstuckes hineinsteckbar sind. Zwi- 
schen jeweils zwei Rohrstiicken ist ein Sageblatt 
angeordnet, das ebenfalls Offnungen zum Hin- 
durchstecken der Zapfen aufweist. Die Lange der 
RohrstQcke kann beliebig entsprechend der ge- 
wunschten Papierrollen lange gewahlt sein. 

Die gesamte Anordnung aus RohrstOcken und 
Sageblattern wird mittels einer Zugankervorrich- 
tung verspannt und damit fixiert. 

Zum Entfernen der zerteilten Rollen sind in 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung den Auflage- 
schalen seitlich Pusher zugeordnet. 
In einer anderen vorteilhaften Ausfuhrungsform der 
Erfindung sind die Auffang- und Auflageschalen fur 
die zu zerteilenden Rollen ais auseinanderschwenk- 
bare Viertelschalen zum Hindurchlassen der ge- 
schnittenen Rollen nach unten bei auseinanderge- 
schwenkten Viertelschalen ausgebildet. Durch die 
AbfUhrung der geschnittenen Rollen nach unten 
laJ3t sich gegenuber der bisher ublichen axialen 
AbfUhrung eine wesentleiche Erhohung der Ar- 
beitsgeschwindigkeit der Vorrichtung erreichen. 

Im Rahmen der Erfindung konnen den Auffang- 
und Auflageschalen auf die zu zerteilenden Rollen 
schwenkbare Niederhalter zugeordnet sein. Durch 
das Zusammenspiel von Auflageschalen und Nied- 
erhaltern werden die zu zerteilenden Rollen uber 
ihre gesamte Lange sicher fixiert was besonders 
wichtig ist. da die ursprungliche Rolle in einem 
Arbeitsgang in eine Vielzahl von Rollen zerschnit- 
ten wird. Die Auflageschalen und Niederhalter er- 
moglichen ein wesentlich sichereres Durchschnei- 
deh bzw. Durchsagen, wodurch ein sauberer 
Schnitt und damit eine Qualitatssteigerung erzielt 
wird. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daJ3 Rollen 
mit beliebigem Durchmesser geschnitten werden 
konnen. Durch die Niederhalter werden namlich 
auch Rollen mit kleinerem Durchmesser als dem 
der Auflageschalen sicher in den Auflageschalen 
gehalten. 

Oberhalb der zentraien Schwehkache der 
Schwenkarme ist in bevorzugter Ausfuhrungsform 
der Erfindung eine Transporteinrichtung fQr das 
Zubringen und AbfUhren von Sageblattaggregaten 
angebracht, wobei die Schwenkarme in Vertikalstel- 
lung zwischen die Teile dieser Transporteinrichtung 
greifen. Diese Transporteinrichtung besteht im we- 
sentlichen aus zwei umlaufenden Ketten mit Halb- 
schalen zur Aufnahme der Welle des SSgeblattag- 
gregates. Die gesamte Transporteinrichtung ist ver- 
tikal verschiebbar, so dafl sie, wenn die Schwen- 



karme in Vertikalsteilung sind. das abzutransportie- 
rende Sageblattaggregat aufnehmen kann. Dabei 
kann der Transporteinrichtung ein Programrnspei- 
cher fur vorbereitete. einsatzbereite Sageblattag- 
5 gregate unterschiedlicher Ausbildung zugeordnet 
sein, um auf diese Weise schnell von der Herstel- 
lung von Rollen einer ersten axialen Breite auf 
Rollen einer zweiten axialen Breite ubergehen zu 
konnen. 

70 Es besteht weiterhin die Moglichkeit durch den 

Einsatz von Sageblattaggregaten mit unterschiedli- 
chem axialen Sageblattabstand gleichzeitig Rollen 
unterschiedlicher Breite zu erzeugen. 

Da es gema/3 der Erfindung mdglich ist. das 

75 gesamte Sageblattaggregat schnell durch ein ande- 
res zu ersetzen, ist es nicht erforderlich, da/3 die 
Sageblatter zwischendurch nachgeschliffen werden 
mussen. Das Nachschleifen des gesamten SMge- 
blattaggregates erfolgt daher aufierhalb der Sage- 

20 maschinen einheit. Sollte es jedoch aufgrund be- 
sonderer Produktionsbedingungen, z.B. bedingt 
durch das durchzusagende Material, doch erforder- 
lich sein, wahrend des Einsatzes des Aggregats 
die Sageblatter nachzuschleifen, so kann zusatzlich 

25 noch eine bekannte Schleifvorrichtung vorgesehen 
werden. 

Wenn eine Vielzahl von Sageschnitten in kur- 
zen axialen Abstanden nebeneinander anzubringen 
sind, kann es sich gemafl einer weiteren AusfQh- 

30 rungsform empfehlen, mehrere Paare von Schwen- 
karmen vorzusehen, wobei jedes Schwenkarme- 
paar ein Sageblattaggregat tragt Die Schwenkar- 
me werden in kurzer zeitlicher Folge nacheinander 
in die Schneidstellung und sofort wieder zuruck in 

35 die Ruheposition gefOhrt. so daB nach Tatigkeit des 
ersten Sageblattaggregates und RUckkehr das 
zweite Sageblattaggregat in Schneidstellung 
schwenkt und nach Beendigung des Schneidvor- 
ganges zurpck in die Ruheposition. 

40 Gema0 einer weiteren AusfUhrungsform kon- 

nen mehrere dieser Schwenkarmpaare eine Pende- 
lanordnung bilden, wobei dann die Transportbahn 
fQr die Rollen unterhalb der zentraien Schwenkach- 
se der Schwenkarme angeordnet ist, also zwischen 

45 dem Maschinengestell hindurch verlauft. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im 
folgenden anhand der Zeichnung naher erlautert. 
Es zeigen: 

Rg. 1 eine Seitenansicht der SSgemaschi- 

50 neneinheit; 

Fig. 2 eine Vorderansicht der in Rg. 1 ge- 
zeigten SSgemaschineneinheit; 

Rg. 3 eine schematische Darstellung der 
Position die die Sageblattaggregate einnehmen 

55 konnen; 

Rg. 4 eine seitliche Ansicht der Transport- 
einrichtung fOr die Sageblattaggregate; 
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Fig. 5 ein Weg-Zeit-Diagramm fur die 
Schwenkbewegung zwischen den Positioner! A und 
B; 

Fig. 6 eine seitliche Ansicht der Halterung 
der zu zerteilenden Rollen; 5 
Fig. 7 eine seitliche Ansicht des Schwenkar- 

mes; 

Fig. 8 eine Pendelanordnung der Schwen- 
karmpaare; 

Fig. 9 ein Sageblattaggregat. 70 

Die Figur 1 zeigt eine Seitenansicht der erfin- 
dungsgem2/3en Sagemaschineneinheit 1. Auf einer 
Grundplatte 3 sind StOtzen 5 und Traversen 6 
angeordnet. die eine noch zu beschreibende Trans- 75 
porteinrichtung 20 (s. Fig. 4) tragen. 

An den Stutzen 4 ist eine Plattform 24 befe- 
stigt auf der die Lager 34 (Fig. 2) angeordnet sind, 
die die zentraie Welle 11 aufnehmen. An den En- 
den der Y/elle 11 sind die Schwenkarme 7 befe- 20 
stigt die an ihren freien Enden hydraulische Oder 
ahnliche Spannvorrichtungen 19 zur drehbaren La- 
gerung des Sageblattaggregates 8 aufweisen. 

Oieses Sageblattaggregat 8 besteht aus einer 
gegenseitig verspannten, groflflachigen Torsions- 25 
rohreinheit (s. Fig. 9) mit einer Welle 15, dessen 
Enden zur Aufnahme in die Spannvorrichtungen 19 
angepafit sind. Auf diese Welle 15 sind im Abstand 
a. mehrere Sageblatter 14 montiert. Anstatt die 
Sageblatter - wie.gezeigt - aquidistant anzuordnen, 30 
besteht auch die Moglichkeit die Sageblatter in 
unterschiedlichen Abstanden an der Welle 15 zu 
befestigen. 

Die Welle 15 wird uber einen Zahnriemen 16 
angetrieben, der uber ein an der Welle 1 1 drehbar 35 
geiagertes Zahnrad 17 ISuft das uber einen Zahn- 
riemen 18 mit einem Motor 23 verbunden ist 

Die Welle 11 wird uber ein an ihr befestigtes 
Zahnrad 10 angetrieben, das in ein entsprechendes 
(nicht gezeigtes) Zahnrad der Antriebseinheit 12 40 
eingreift. Diese Antriebseinheit 12 weist Kupplungs- 
und Bremseinrichtungen auf, ist stufenlos einstell- 
bar und wird mit Gieichstrom betrieben. 

Wie in Figur 1 zu sehen ist bewegt sich die 
Welle 15 und damit das Sageblattaggregat 8 auf 4$ 
der Kreisbahn 9, auf der es in den Positionen A, B 
und D (s. Fig. 30 angehalten werden kann. Im 
Schwenkbereich des Sageblattaggregats 8 ist die 
Haltevorrichtung 2 fur die 2u teilenden Langrollen 
bzw. "Stamme" 13 angeordnet. 50 

Die Arbeitsweise der Sagemaschineneinheit 1 
wird anhand der Fig. 3 nMher erlautert die der Fig. 
1 entspricht wobei aber der Ubersichtlichkeit hal- 
ber die konstruktiven Details weggelassen wurden. 

Wahrend sich das Sageblattaggregat 8 aus der 55 
Schneidposition A in die Ruheposition B bewegt 
werden aus der Papierverarbeitungsanlage Oder 
aus einem Zwischenspeicher die Langrollen 13 



uber eine Transportbahn 32 (s. Fig. 6) angeliefert 
und mittels eines (nicht dargestellten) Auflaufre- 
chens uber der Vorrichtung 2 in der Schwebe 
gehalten. 

Nach elektrischem o.S. Kommando - ausgelost 
durch Ereichen der Pos. B des Sageblattaggrega- 
tes - fallen beide Langrollen 13 (respektive 
"Stamme") in die entsprechend ausgebildeten 
hochglatten Auffanghalbschalen 30. 

Die installterten, mehrfach geteilten, eng tole- 
rierten aber zentral gesteuerten, evtl. individuell 
federnd aufgehangten Niederhalter 29 (s. Fig. 1, 
Fig. 6) werden eingeschwenkt und halten die in 
Ruhe befindlichen "Stamme"! 3 fur die Trennfunk- 
tion Jest. 

Das Sageblattaggregat 8 fahrt anschlieflend 
nahezu senkrecht aus der Pos. B in die Pos. A und 
zertrennt dabei die Langrollen 13 (Stamme) auf die 
festgelegten bzw. x-beliebig festzulegenden Lan- 
gen, denen der axiaie Abstand a der Sageblatter 
14 und der Niederhalter 29 sowie der Halbschalen 
30 entspricht. Dabei entsteht gleichzeitig eine Viel- 
zahl von Bnzel rollen. 

In der Figur 5 ist das Weg-Zeit-Diagramm der 
Schwenkbewegung zwischen den Positionen A und 
B dargesteilt. 

Da das Weg-Zeit-Diagramm dieser Trennbewe- 
gung entsprechend "soft* ausgebildet ist, entsteht 
ein absolut "sauberer" senkrechter Mehrfacfi- 
schnitt. 

"Soft" bedeutet, da£ das Absenken des Aggregats 
(von B nach A) langsamer erfolgt als das Anheben. 
In dem in Fig. 5 gezeigten Beispiel wird das Ab- 
senken innerhalb von 1 sek. durchgefOhrt, wahrend 
das Anheben in nur 0,5 sek. erfolgt. Beim Anheben 
wird eine zusatzliche Glattung des Sageschnittes 
erzeugt Wahrend sich das Sageblattaggregat 8 in 
Position B bewegt und dort kurze Zeit verweilt, 
werden die zerteilten Rollen entfernt und zwei wei- 
tere Langrollen 13 in die Haiteeinrichtung 2 ge- 
bracht. Der wahrend des Entfernen der geteilten 
Langrollen bzw. "Stamme" aus dem SMge- bzw. 
Trennbereich bereits wieder in Aufnahmeposition 
stehende Rechen iafit anschlie/tend die auf diesem 
bereits aufgelaufenen "Stamme" nach entspre- 
chendem Kommando auf die Halbschalen fallen. 
Der Zyklus, der insgesamt z.B. maximal vier Se- 
kunden dauer, beginnt nunmehr von neuem. Ein 
Zyklus von insgesamt 3,5 sek. Dauer kann wle folgt 
aussehen: 

Fallen des 1. Stammes 13 + Schlieflen der ent- 
sprechenden Niederhalter 29: 0,5 sek.; 
Oberlagertes Fallen des 2. Stammes 13 + Schlie- 
/ten der entsprechenden Niederhalter 29: 0,3 sek.; 
Absenken des Sageblattaggregates 8: 1 sek. 
Anheben des Sageblattaggregats 8: 0,5 sek. 
Offnen der Niederhalter 29: 0,2 sek. 

Obwohl bezogen auf herkommliche Sage- bzw. 
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Trennanlagen die theoretische Standzeit des Sago- 
blattaggregats 8 mindestens dreizehn mal hoher ist 
(moglich sind Standzeiten bis zum hundert- Oder 
zweihundertfachen der Standzeiten herkommlicher 
Trenneinheiten), ist nach einer entsprechend Ian- 
gen Zeit trotzdem eine Verschiechterung der 
Trennqualitat der Spezialsageblatter 14 zu ver- 
zeichnen. 

Wird dies durch den Anlagenfuhrer Oder durch 
entsprechende Mefleinrichtungen voliautomatisch 
festgestellt, wird durch einen entsprechenden Be- 
fehl das Sageblattaggregat 8 aus der Pos. A oder 
B in die Pos. D gefahren. Dort wird die hydrauli- 
sche o.a. ausgebildete Lagerspannvorrichtung 19 
geSffnet. Ober eine dort aus dem vorher abgesenk- 
ten Bereich vertikal nach oben hochfahrende 
Transporteinrichtung 20 wird das gesamte Spezial- 
Mehrfach-Sageblattaggregat 8 von Pos. O zur Pos. 
C gefahren (Fig. 4). 

Die Transporteinrichtung 20 besteht aus einer 
umlaufenden Kette 21 mit halbschalen 22. in denen 
die Enden der Welle 15 des Aggregats 8 aufliegen. 

In Pos. C kann die gesamte Einheit zur Ober- 
holung mittels Hebezug, Kran o.a. zur Instandhal- 
tungsabteilung gefahren werden, die zweckma/Ji- 
gerweise einen Wartungs/Reparaturplatz direkt vor 
Ort eingerichtet hat. 

Gleichzeitig wird das bereits vorher in Pos. E 
aufgegebene voll funktionstQcktige, neue Spezial- 
Mehrfach-Sageblattaggregat 8 durch die gleiche 
Transporteinrichtung 20 von Pos. E nach Pos. D 
bewegt 

Dort wird dieses neue Aggregat von der geoff- 
neten Spannvorrichtung 19 Obemommen und mit 
dieser direkt in Pos. A Oder Pos. B gefahren. Fur 
den beschriebenen Austauschzyklus der Spezial- 
Mehrfach-SSgeblattaggregate wird maximal eine 
Zeit von 30 Sekunden inkl. Trennbeginn benotigt. .. 

Bei z.B. vorhandenen "Stammespeichern" ist 
dies eine unterhebliche Zeit. Bei Direktbeaufschla- 
gung der Sagemaschineneinheit 1 bzw. Einheiten 
durch die im ProduktionsprozeG vorher angesiedel- 
ten Papierverarbeitungsmaschinen, bedeutet dies 
eine kurzzeitige, voliautomatisch steuerbare Dros- 
selung der Verarbeitungsgeschwindigkeit bzw. ei- 
nen kurzzeitigen Stillstand von maximal insgesamt 
30 Sekunden. 

Der Transporteinrichtung 20 kann auch ein 
nicht dargestellter Programmspeicher zugeordnet 
sein, in welchem vorbereftete, einsatzbereite Sage- 
blattaggregate 8 aufbewahrt sind, die durch einfa- 
che Betatigung einer Wahleinrichtung dort heraus- 
genommen und der Sagemaschineneinheit zum 
Einsatz zugefdhrt werden. 

Weiterhin ist zu erwahnen. 6aB alle Sagebiatt- 
bzw. Trenneinheiten extern - naturiich je nach Be- 
darf - z.B. mit Silikonspray optimal geschmiert und 
gekUhlt werden. 



In Figur 6 ist die Halterung 2 fur die Langrollen 
13 im Detail dargesteilt. Die Rollen 13 werden uber 
das Forderband 32 angeliefert und - wie oben 
beschrieben - in die Auflageschalen 30 gelegt. Die 

5 Anzahl und die Breite der Auflageschalen. die be- 
abstandet axial nebeneinander angeordnet sind. 
richten sich nach der Anzahl und dem Abstand der 
Sageblatter 14. 

Eine einzelne Auffangschale kann - wie im lin- 

w ken Teil von Fig. 6 gezeigt - mit einem Schlitz 38 
versehen sein. so dafl die Pusher, die Gber eine 
Halterung 36 an einem umlaufenden Band 37 befe- 
stigt sind. in Richtung der Achse der Papierrollen 
bewegt werden konnen. 

is Alle auf diese Weise zu einem 

"Pusherkettensystem" zusammengeschlossenen 
Pusher 35 entfernen nach entsprechendem Befehl 
die gesamten. dann bereits zerteilten Langrollen 
bzw. "Stamme" unter Zugrundelegung eines eben- 

20 falls "soft" ausgebildeten Weg-Zeit-Diagramms, so- 
wie leicht geoffneten Niederhaltern 29 aus dem 
Sage- bzw. Trennbereich. 

Im rechten Teil der Figur 6 sind die Schalen 
als Viertelschalen 30a. 30b ausgebildet, die nach 

25 unten aufgeklappt werden konnen, so dafl die zer- 
teilten Rollen in Fordercontainer 33 fallen, die auf 
. einem Transportband 39 angeordnet sind und ent- 
weder in Langsrichtung (Pfeilrichtung) oder Quer- 
richtung abtransportiert werden. 

30 Die an die getrennten Langrollen bzw. 

"Stamme" beidseitig entstanden auBeren SMgeab- 
schnitte werden nach vorhandenen bekannten Obli- 
chen Methoden entfernt Zu bemerken ist, dafl die- 
se Abschnitte gegenuber herkommlichen Anlagen 

35 weitestgehend minimiert sind, was eine Ausschufl- 
reduktion zur Folge hat. 

In Figur 7 ist eine besondere Ausfuhrungsform 
des Schwenkarmes 7 dargesteilt. Dieser tragt Ober 
den Arm 27 ein Gegengewicht 25 (s. auch Rg. 1). 

40 Als Anschlag fQr das Einschwenken in die Schneid- 
position A ist ein Luftdampfungselement 26 vorge- 
sehen, das an der Stutze 5 befestigt ist. 

In der Ruheposition B kann - fails erforderlich - 
noch eine herkommliche Schleifeinrichtung 28 vor- 

45 gesehen sein. die durch Begehung einstellbar, re- 
spektive kontrollierbar ist. Moglich ist auch, daJ3 
eine nachstellbare Nachschleifeinrichtung in Pos. D 
mit Obernommen wird. 

In der Figur 8 sind insgesamt sechs Schwen- 

so karmepaare 8 zu einer Pendelanordnung zusam- 
mengefafit, wobei jedes Schwenkarmpaar 7 ein Sa- 
geblattaggregat 8 tragt. Die zu zerteilenden Stam- 
me 13 befinden sich bei dieser Anordnung unter- 
haib der Achse 11. Im Betrieb kann die gesamte 

55 Anordnung eine Pendelbewegung durchfUhren, d.h. 
das im Position A befindliche SSgeblattaggregat 
wird wie bei der in Rg. 3 gezeigten Anordnung 
zwischen der Rune- und Schneidposition hin- und 
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hergeschwenkt Oder aber die gesamte Anordnung 
wird nach erfolgten Schnitten in Pfeilrichtung wei- 
tergedreht, so da/J das nachste SSgeblattaggregat 
die nachsten Schnitte durchfuhrt 

In der Figur 9 ist der Aufbau des Sageblattag- 
gregats 8 im Detail dargestellt Eine Anzahl yon 
Sagebiattern 14, die mehrere auf einem Kreis an- 
geordnete Offnungen 40 aufweisen, werden zu ei- 
nem Sagebiattaggregat 8 angeordnet, wobei der 
Abstand zwischen den SSgeblattern 14 durch die 
Lange der Rohrstucke 41 festgelegt wird. Diese 
Rohrstiicke 41 weisen Zapfen 45 und Offnungen 42 
auf, die an der StimflMche der RohrstOcke angeord- 
net sind. Die Zapfen 45 greifen durch die Offnun- 
gen 40 des jeweiiigen Sageblattes14 hindurch und 
werden in die entsprechenden Offnungen 42 des 
auf der anderen Seite des Sageblattes 1 4 befindli- 
chen Rohrstuckes 41 gesteckt Auf diese Art und 
Weise wird das gesamte Sagebiattaggregat zusam- 
mengesteckt. wobei durch entsprechende Wahl der 
Rohrstucke 41 jede beliebige Sageblattanordnung 
aufgebaut werden kann. 

Den AbschluB biiden die Endstucke 43. Die 
gesamte Anordnung wird mittels Zuganker 44 fi- 
xiert und gespannt. 

Es sei nochmais erwahnt, da& bei Totalausfall 
der Sagemaschineneinheit bzw. Einheiten ein kurz- 
fristiges Umschalten auf die in bestehenden Anla- 
gen meist vorhandenen, herkommlichen Sage- 
pder Trenneinheiten moglich ist. Die ist selbstver- 
satndlich auch automatisierbar. 



Bezugszeichenliste 



1 SMgemaschineneinheit 

2 Halterung fur Stamme 

3 Grundplatte 

4 Stutze 

5 Stutze 

6 TrSger. Traversen 

7 Schwenkarm 

8 Sagebiattaggregat 

9 Kreis 

10 Zahnrad 

11 Welle 

1 2 Antriebseinheit 

13 zu zerteilende Rollen 
14Sageblatt 

15 Welle 

16 Zahnriemen 

17 Zahnrad 

18 Rahnriemen 

19 hydraulische Spannvorrichtung 

20 Transporteinrichtung 

21 Kette 

22 Haibschale 



23 Motor 

24 Plattform 

25 Gegengewicht 

26 Dampfungselement 
5 27 Arm 

28 Schleifeinrichtung 

29 Niederhalter 

30 Aufiageschalen 

30a, 30b Viertelschaie, Auflageschale 
to 32 Transportbahn 

33 Auffangbehalter 

34 Lager fur Welle 1 1 

35 Pusher 

36 Pusherhalterung 
75 37 Pusherband 

38 Schlitz 

39 Band 

40 Offnung 

41 RohrstQck 
20 42 Offnung 

43 RohrstQck 

44 Zuganker 

45 Zapfen 



Anspriiche 

1) Vorrichtung zum Zerkleinern von Rollen 
30 (Stammen) von auf Dornen gewickelter band- oder 

folienformiger Ware, vorzugsweise Papier, in Rol- 
len kleinerer axiaier Breite, mittels durch die zu 
zerteilenden Rollen gefuhrter, in Drehung versetz- 
ter, kreisrunder Sageblatter, 

35 gekennzeichnet durch 

eine modulartig ausgebildete, an eine Transport- 
bahn (32) fOr die zu zerteilenden Rollen (13) anord- 
nungsbare Sagemaschineneinheit (1) mit minde- 
stens zwei um ein zentraie Achse (11) schwenkbar 

40 angebrachten und gesteuert angetriebenen 
Schwenkarmen (7), die an ihren freien Enden ein 
Sagebiattaggregat (8) mit einer Anzahl von SSge- 
blattern (14) tragen, die in der gewunschten axialen 
Breite der herzustellenden Rollen entsprechenden 

45 axialen Abstanden a voneinander angebracht sind, 
wobei seitlich neben oder unterhalb der zentralen 
Schwenkachse (11) der Schwenkarm (7) in die 
Transportbahn (32) einzugliedernde Auffang-und 
Aufiageschalen (30) fur die zu zerteilenden Rollen 

so (13) angebracht sind. 

2) Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ diese Schwenkarme (7) derart 
gesteuert sind, da£ das Absenken des Sageblattag- 
gregats (8) in die Schneidposition A langsamer 

55 erfolgt als das Anheben aus dieser Schneidposition 
A in die Ruheposition B. 
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3) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. da- 
durch gekennzeichnet, dafl das Sageblattaggregat 
(8) zusammensteckbare RohrstGcke (41, 43) auf- 
weist. zwischon denen die Sageblatter (14) ange- 
ordnet sind, und da/3 die zusammengesteckten s 
RohrstGcke (41 , 43) und Sageblatter (14) mittels 
einer Zugankervorrichtung (44) fixiert sind. 

4) Vorrichtung nach einem der AnsprGche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, da/J diesen Auflage- 
schalen (30) seitlich Pusher (35) zugeordnet sind. w 
die die zerteilten Rollen aus den Auflageschalen 

(30) entfernen. 

5) Vorrichtung nach einem der AnsprGche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet dafidie Auffang- und 
Auflageschalen (30) ais auseinanderschwenkbare is 
Vtertelschalen (30a, 30b) zum Hindurchlassen der 
geschnittenen Rollen nach unten bei auseinander- 
geschwenkten Viertelschalen ausgebildet sind. 

6) Vorrichtung nach einem der AnsprGche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet. dafl den Auffang- und 20 
Auflageschalen (30) auf die zu zerteilenden Rollen 

(19) schwenkbare Niederhalter (29) zugeordnet 
sind. 

7) Vorrichtung nach einem der AnsprGche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet. dafl oberhalb der zen- 25 
tralen Schwenkachse (11) der Schwenkarme(7) 
eine Transporteinrichtung (20) fur das Zubringen 

und Abfuhren von Sageblattaggregaten (8) ange- 
bracht ist, wobei die Schwenkarme (7) in Vertikal- 
steilung (Pos. D) zwischen die Teile dieser trans- 30 
port einrichtung (20) greifen. 

8) Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Transporteinrichtung (20) eia 
Program mspeicher fQr vorbereitete, einsatzbereite 
Sageblattaggregate (8) unterschiedlicher Ausbil- 35 
dung zugeordnet ist. 

9) Vorrichtung nach einem der AnsprGche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet. daB diese Sagema- 
schineneinheit (10) mehrere Paare von Schwenkar- 
men (7) aufweist, wobei jedes Tragerarmpaar ein 40 
Sageblattaggregat (8) tr§gt. 

1 0) Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl mindestens zwei Schwenkarme- 
paare (7) eine Pendelanordnung bilden. 

45 
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